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Abstract (Basic): DE 29509991 U . 

The plastic sanitary unit comprises a moulded internal sneil U) 
and an outer reinforcing layer (6) of foamed plastic, e.g. a 
polyurethane. Foaming occurs, on or after application, forming a skin 
(10) on the surface (8). Over parts of the exterior are supporting 
areas (13) formed in the skin (10) by deformation during foaming, using 
pref. smooth moulding sections (14). Thickness is reduced from 12-20 mm 
to 8-10 mm and the pore structure density is increased, whilst the 
resulting surface departs from the general outer contour. An outer 
casing layer (9) of unfoamed plastic, pref. polyurethane, is then 
added The supporting area is basal, and the sidewalls are moulded for 
e.g. pipe fittings. A further base layer (7) may be interposed between 
inner shell and foam, with the fitting regions made only in the base 
and casing layers. 

USE - A plastic sanitary unit, used e.g. as a bath or shower tray. 

ADVANTAGE - The usual fibreglass reinforcement given to e.g. 
acrylic plastic shower trays, takes time to apply. Another process, 
using polyurethane foam reinforcement, is lengthy, and leaves an 
open-pored outer surface and inserted wood sections, or other 
reinforcements are required. The new design improves stiffness and load 
carrying. It is quickly and easily produced, needing no additional 
reinforcement. The skin has the required closed-pore surface, 
sealing-off the interior. Smooth regions moulded-in for support and 
fittings, overcome the otherwise uneven profile of the outer surface 
and have increased strength and density. An additional outer casing, 
only 2mm thick, in polyethylene can significantly increase the 
stiffness and sealing. Other useful features may be added by the same 
foam moulding method, e.g. grips for handling. 

Dwg.2/2 

Title Terms: SANITARY; UNIT; ACRYLIC; BATH; SHOWER; TRAY; FOAM; 

POLYURETHANE; REINFORCED; COMPRISE; MOULD; INTERNAL; SHELL; OUTER; 

REINFORCED; LAYER; FOAM; PLASTIC; OUTER; CASING; LAYER; UNFOAMED; PLASTIC 
Derwent Class: A25; A32; A84; A93; P28 

International Patent Class (Main): A47K-003/02; B29C-070/00 
International Patent Class (Additional): A47K-003/22; B29C-044/12; 

B29C-067/20; B29K-075-00 
File Segment: CPI; EngPI 



Hi 



@ BUNDESREPUBLIK (g) Offenlegungsschrift 

® DE 195 40024 A1 



DEUTSCHLAND 




OEUTSCHES 
PATENTAMT 



(5T) Aktenzeichan: 
(§) Anmaldetag: 
@ Offenlegungstag: 



19540024.0 
27. 10. 95 
2. 1.97 



<§) Int. CI.*: 

B 29 C 70/00 

A 47 K 3/02 
B29C 44/12 
B 29 C 67/20 
// B29K 75:00 



CM 
O 



lu 

a 



® Innere Prioritat: <S) <§) <§) 


@ Erfinder: 


20.06.95 DE 295099917 


Antrag auf Nichtnennung 


@ Anmelder: 




Hoesch Metall + Kunststoffwerk GmbH & Co, 52372 




Kreuzau, DE 




@ Vartreter; 




Patentanwalta Maxton & Langmaack, 50968 Koln 





(fJ) Verfahren zum Herstellen dines muldenformigen Sanitargegenstandes aus Kunststoff 

@ Die Erfindung betrifft eln Verfahren zur Hersteltung efnes 
muldenformigen Sanitdrgegenstandea aus Kunststoff, mit 
einer aus einem thermoplsstischen Kunststoff geformten 
Innanachele, die auf ihrer Au&enflache mit efner Verstar- 
kungsschicht vertehen 1st, bei dem Jewells ohne Verwen- 
dung einer Gegonform auf die Au&eMI&che dor Innenschalo 
(2) elne Basis- und Haftschtcht (7) aus einem ungeschaum- 
tan Polyurethan aufgetragen wird, und auf dies© Basis- und 
Haftschtcht (7) eine Schicht (8) aus einem schaumbaren 
Potyurethan aufgetragen wird und auf die geschaumte 
Schicht (8), nachdem diese im wesentlfchen ausgehartet 1st, 
elne Mantelachlcht (9) aus einem ungeschaumten Potyure- 
than aufgetragen wird. 
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Beschreibung 

Muldenformige Sanitargegenstande, beispielsweise 
Badewannen, Duschwannen oder dergL bestehen in der 
Regel aus einer Inncnschale aus cinem Sanitaracryl, die 
aus einer entsprechenden Platine durch einen Tiefzieh- 
vorgang hergestellt ist und eine Wanddicke zwischen 
2 mm und 5 mm besitzt Zur Erhohung der Formfestig- 
keit sind derartige Innenschalen auf ihrer AuBenflache 
mil einer Verstarkungsschicht versehen, die nach dem 
Ziehvorgang aufgebracht wird. Die Verstarkungs- 
schicht bestand in der Praxis bisher aus einem glasfaser- 
verstarktem Kunstharz, das auf die AuBenflache der 
Innenschale aufgespritzt wurde und nach dem Aushar- 
ten die erforderliche Formsteifigkeit und Eindruckfe- 
stigkeit gewahrleistete. Im Bereich der Bodenflache 
wurde zur Verbesserung der Tragfahigkeit in das die 
Verstarkungsschicht bildende Kunsts toff material ein 
Holzbrett einlaminiert Das Aufbringen der Verstar- 
kungsschicht einschlieBlich der zum Ausharten der Ver- 
starkungsschicht notwendigen thermischen Nachbe- 
handlungen ist verhaltnismSBig zeitaufwendig. 

Aus der GB-A-2 148 786 sind muldenfdrmige Sanitar- 
gegenstande, wie Bade- oder Duschwannen bekannt, 
bei denen die tiefgezogene Innenschale mit einer Ver- 
starkungsschicht aus einem geschaumten Polyurethan 
versehen ist, wobei die Verstarkungsschicht in der Wei- 
se aufgebracht wird, daB zunachst die tiefgezogene In- 
nenschale iiber einen Kern gelegt wird und daB daruber 
eine die AuBenflache der Innenschale mit Abstand voll- 
standig umschlieBende Formmulde angeordnet wird. In 
den Zwischenraum zwischen der AuBenflache der In- 
nenschale und der mit Abstand hierzu verlaufenden Ge- 
genflache der Formmulde wird das schaumbare Poly- 
urethan eingespritzt, so daB nach AbschluB der schaum- 
bildenden Reaktion die Innenschale eine auBere Ver- 
starkungsschicht aus geschaumten Polyurethan mit defi- 
nierter Wandstarke und einer definierten Oberflachen- 
geometrie aufweist Das Herstellungsverfahren ist 
ebenfalls recht aufwendig und weist daruber hinaus den 
Nachteil auf, daB die freiliegende AuBenflache der Ver- 
starkungsschicht keine geschlossene AuBenflache auf- 
weist, da die Poreh in diesem Grenzbereich offenliegen. 
Da das Herstellungsverfahren auch nur begrenzte 
Wandstarken fur die Verstarkungsschicht zulaBt, muB 
auch bei diesem Verfahren zur Erhohung der Tragfahig- 
keit in die Verstarkungsschicht im Bereich des Wannen- 
bodens ein Holzbrett oder eine Spanplatte eingeformt 
werden. 

Aus der DE-A-42 23 993 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung eines muldenfarmigen Sanitargegenstandes be- 
kannt, bei dem auf die AuBenflache einer aus einem 
thermoplastischen ICunststoff geformten Innenschale 
eine Verstarkungsschicht aus ungeschaumtem Polyure- 
than ohne Verwendung einer Gegenform aufgebracht 
wird. Dieses Verfahren hat den Nachteil, daB bei den fur 
die Tragfahigkeit erforderlichen Wandstarken fur die 
ausgehartete ungeschaumte Polyurethanschicht nicht 
nur ein groBer Werkstoffverbrauch gegeben ist, son- 
dern die hieraus hergestellten Sanitargegenstande auch 
ein erhebliches Gewicht aufweisen. 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zu schaffen, das bei geringerem Werkstoffver- 
brauch erhohten Anforderungen an Formsteifigkeit und 
Tragfahigkeit gentigt 

Diese Aufgabe wird nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren dadurch gelost, daB jeweils ohne Verwen- 
dung einer Gegenform auf die AuBenflache der vorge- 
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formten Innenschale eine Basis- und Haftschicht aus 
einem ungeschaumten Polyurethan aufgetragen wird, 
daB auf diese Basis- und Haftschicht eine Schicht aus 
einem schaumbaren Polyurethan aufgetragen wird und 
5 daB auf die geschaumte Schicht, nachdem diese im we- 
sentlichen ausgehartet ist, eine Mant lschicht aus einem 
ungeschaumten Polyurethan aufgetragen wird. Dieses 
Verfahren hat den Vorteil, daB infolge des gunstigen 
Haftungsverhalten zwischen Polyurethan und PMMA 

io auf die Aufbringung eines Haftvermittlers verzichtet 
werden kann und uber die in sich geschlossene, aus un- 
geschaumtem Polyurethan bestehende Basis- und Haft- 
schicht, eine groBe Bindungsflache gegeben ist Wird 
nun auf diese Basis- und Haftschicht die Schicht aus 

15 schaumbarem Polyurethan aufgetragen, was wiederum 
ohne die Verwendung eines Haftvermittlers erfolgt, ent- 
steht infolge der Durchreaktion zwischen dem bereits 
aufgetragenen Polyurethan und dem aufgebrachten 
schaumbaren Polyurethan wiederum eine sehr feste 

20 Bindung, die durch die Blasenstruktur in der angrenzen- 
den schaumbaren Schicht nicht beeintrachtigt wird. Da 
beim Aufbringen des schaumbaren Polyurethans ohne 
Gegenform an der freien Oberflache der geschaumten 
Schicht eine Haut entsteht, ist der Kernbereich der ge- 

25 schaumten Schicht nach auBen abgeschlossen. Da diese 
Haut jedoch sehr diinn ist und damit die geschaumte 
Polyurethanschicht leicht verletzbar ist, wird hierauf, 
vorzugsweise nach dem vollstandigen Ausharten, noch 
eine zusatzliche Mantelschicht aus einem ungeschaum- 

30 ten Polyurethan aufgetragen. Die Dicke der einzelnen 
Schichten richtet sich im wesentlichen nach der gefor- 
derten Steifigkeit und Tragfahigkeit des herzustellen- 
den Sanitargegenstandes. Auch die fur die Verstar- 
kungsschicht erforderlichen Materialmengen lassen sich 

35 reduzieren. ZweckmaBigerweise wird die Basis- und 
Haftschicht einerseits und die Mantelschicht anderer- 
seits in wesentlich dunnerer Schichtdicke aufgetragen 
als die geschalte Schicht nach ihrer Durchreaktion. Die 
Schichtdicke der ungeschaumten Basis- und Haftschicht 

4o betragt beispielsweise fur Bade- oder Duschwannen et- 
wa 1 bis 4 mm, vorzugsweise etwa 2 mm. Die Mantel- 
schicht betragt hierbei dann etwa 1 mm, wahrend die 
geschaumte Schicht je nach Porenstruktur zwischen 4 
und 15 mm, vorzugsweise im Bereich zwischen 5 und 

45 lOmmliegt 

Auf grund der Tatsache, daB das schaumbare Polyure- 
than ohne Gegenform aufgetragen wird, entsteht an der 
freien Oberflache der geschaumten Schicht eine Haut, 
so daB der Kernbereich mit der geschaumten Schicht 

so nach auBen abgeschlossen ist Da sowohl das Auftragen 
des schaumbildenden Polyurethans als auch die schaum- 
bildenden Reaktionen zeitabhangig sind, ergibt sich bei 
den fur eine ausreichenden Formsteifigkeit notwendi- 
gen Wanddicken des geschaumten Teils der Verstar- 

55 kungsschicht der Effekt, daB die durch die Haut abge- 
schlossene freie Oberflache der geschaumten Schicht 
zwar glatt, jedoch nicht ebenfiachig ist Sowohl durch 
das Auftragen als auch durch die schaumbildenden Re- 
aktionen entsteht vielmehr eine runzlige Oberflache. Ei- 

60 ne derartige Oberflachenstruktur der AuBenflache ist 
ohne Belang, bis auf die Bereiche der Bodenflache, iiber 
die die Wanne gegenuber dem Gebaudeboden, bei- 
spielsweise iiber ein Wannengestell, abgestiitzt wird 
oder die Bereiche, in denen Armaturen angeschlossen 

65 werden sollen, wie Ablauf- und Oberlaufrosetten, WhirJ- 
pooldusen oder ahnliches. Infolge der runzligen AuBen- 
flache der Verstarkungsschicht entstehen bei der Anla- 
ge der Bodenflache auf ntsprechenden Stutzelementen 
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Oder Klemmelementen Punktberuhrungen, in denen die 
zuiassige Druckfestigkeit des Polyurethanschaums 
iiberschritten und damit die Verstarkungsschicht in die- 
sen Bereichen soweit eingedruckt wird, bis eine vollfla- 
chige Anlage des entsprechenden Bereichs der Boden- 
flache an der Gegenflache des StOtzeleraentes erreicht 
wird. Diese Beschadigung der geschaumten Schicht 
kann sich auf Dichtigkeit von Anschliissen und die Le- 
bensdauer einer derartigen Wanne nachteilig auswir- 
ken. 

Zur Losung dieses Problems ist in einer besonderen 
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB zur Bil- 
dung von Stutzflachen in den hierzu vorgesehenen Teil- 
bereichen der AuBenflache auf die aufgetragene schau- 
mende Schicht noch wahrend der Schaumbildungsphase 
ein Gegenformelement zur Begrenzung der Schichtdik- 
ke und zur Veranderung der Porenstruktur in diesem 
Bereich aufgelegt wird. Hierdurch wird erreicht, daB in 
diesem Bereich die Haut der geschaumten Verstar- 
kungsschicht keinerlei Runzeln oder Vorspriinge auf- 
weist und somit einer vollflachige Anlage eines entspre- 
chenden Stutzelementes oder Anschlusses mciglich ist 
Die GrGfle derdurch das Gegenformelement gebildeten 
Stutzflache ist so bemessen, daB bei den vorgegebenen 
Belastungen der Wanne im Betrieb die zulassigen Fla- 
chenpressungen ftir das geschaumte Polyurethanmate- 
rial nicht uberschritten werden. Ein weiterer Vorteil be- 
steht darin, daB auf die Einformung einer Verstarkungs- 
platte im Bodenbereich verzichtet werden kann, da - 
durch das freie Aufbringen der Verstarkungsschicht die- 
se vor allem im Bereich der Bodenflache ausreichend 
dick bemessen werden kann. 

Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, 
daB durch die Anordnung eines Gegenformelementes in 
dem als Stutzflache dienenden Bereichen das Aufschau- 
men der aus schaumbarem Polyurethan aufgebrachten 
Schicht begrenzt wird und damit in dem durch das Ge- 
genformelement definierten FlSchenbereich ein Inte- 
gralschaum mit dichterer Porenstruktur entsteht, so daB 
hierdurch eine hdhere Druckfestigkeit erreicht wird, 
und so ohne zusatzliche Bodenplatte die notwendige 
Tragfahigkeit vorhanden ist Anschlusse kSnnen zur Er- 
reichung der erforderlichen Dichtigkeit mit einer ent- 
sprechenden AnpreBkraft angebracht werden, ohne daB 
die geschaumte Schicht eingedriickt wird. Die durch das 
Gegenformelement gezielt in ihrer Oberflachenform 
und Oberflachenstruktur geformten Bereiche werden 
dann, wie auch aile anderen Bereiche, mit der Mantel- 
schicht uberzogen. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens ist vorgesehen, daB vor dem Auf- 
tragen der Basis- und Haftschicht die Innenschale zu- 
mindest auf ihrer AuBenflache auf eine Temperatur auf- 
gewarmt ist, die geringfugig liber der Raumtemperatur 
am Ort des Aufbringens der Basis- und Haftschicht liegt 
Dieser Verfahrensschritt hat den Vorteil daB sich auf 
der AuBenflache der Innenschale keinerlei Feuchtigkeit 
mehr befindet, so daB jede auch noch so geringe 
Schaumbildung im Grenzbereich zwischen der AuBen- 
flache der Innenschale und der darauf aufgebrachten 
Polyurethanschicht unterbunden ist und somit die Haft- 
festigkeit der Basis- und Haftschicht an der AuBenflache 
und die mechanische Festigkeit der Basis- und Haft- 
schicht selbst verbessert ist, die sonst bei schon geringen 
Feuchtigkeitsanteilen und damit einer geringfugigen 
Blasenbildung in diesem Grenzbereich beeintrachtigt 
ware. 

In weiterer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 



Verfahrens ist vorgesehen, daB zumindest beim Auftra- 
gen der Basis- und Haftschicht getrocknete Luft als 
Treib- und Transportmittel fur das Auftragen der fliissi- 
gen, noch reaktiven, das Polyurethan bildenden tCompo- 

5 nenten verwendet wird. Auch durch diese MaBnahme 
wird sichergestellt, daB die Basis- und Haftschicht prak- 
tisch blasenfrei ist und damit die gewunschte hohe Fe- 
stigkeit gewahrleistet ist und damit die Dicke der Basis- 
und Haftschicht und der Materialverbrauch reduziert 

!0 ist 

Die Erfindung wird anhand schematischer Zeichnun- 
gen eines Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert Die 
Zeichnungen zeigen 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der Unterseite ei- 
15 ner Badewanne, 

Fig. 2 einenSchnitt gem. der Linie II- 1 1 in Fig. I, 

Fig. 3 eine vergroBerte Schnittdarstellung gem. der 
Linie III-III in Fig. 1. 

Die in den Figuren als Ausfiihrungsbeispiel darge- 
20 stellte Badewanne t besteht im wesentlichen aus einer 
aus Sanitaracryl tiefgezogenen Innenschale 2 mit einem 
Wannenboden 3 und Seitenwanden 4, die im Bereich der 
Wannenoffnung in einen umlaufenden Rand 5 uberge- 
hcn. Auf ihrer AuBenflache ist die Innenschale 2 mit 
25 einer Verstarkungsschicht 6 Polyurethan vollstandig ab- 
gedeckt. 

Wie die Schnittdarstellung in Fig. 2 erkennen iaBt ist 
die Verstarkungsschicht 6 mehrschichtig aufgebaut 
Hierbei ist auf die AuBenflache der Innenschale 2 zu- 

30 nachst eine dunne Basis- und Haftschicht 7 aus einem 
ungeschaurnten Polyurethan mit einer Dicke von etwa 
3 mm bis 4 mm aufgetragen. Auf diese Basisschicht 7 
wird dann eine Schicht 8 aus einem geschaumten Poly- 
urethan aufgetragen, die eine Dicke zwischen 12 mm 

35 und 15 mm aufweist und die sich stoffschlUssig fest mit 
der Basisschicht 17 verbindet Nach dem vollstandigen 
Ausharten der geschaumten Schicht 8 wird eine Mantel- 
schicht 9 ebenfalls aus ungeschaurnten Polyurethan auf- 
getragen. Die drei Schichten 7, 8 und 9 werden hierbei 

40 jeweils frei und ohne jegliche Gegenform aufgetragen. 
Da das schaumbildende Polyurethan frei und ohne 
jegliche Gegenform auf die AuBenflache der Basis- 
schicht 7 aufgetragen wird, setzen die schaumbildenden 
Reaktionen erst beim Auftragen ein und sind erst einige 

45 Zeit nach dem vollstandigen Aufbringen der geschaum- 
ten Schicht 8 abgeschlossen. Hierbei bildet sich als Au- 
Benflache der geschaumten Schicht 8 eine Haut 10 mit 
einer geschlossenen glatten Oberflache, die jedoch we- 
gen des Auftragens ohne Gegenform eine durch eine 

so Vielzahl von Erhohungen und Vertiefungen gepragte 
Oberflachenstruktur aufweist Nach dem vollstandigen 
Ausharten der geschaumten Schicht 8 wird die dunne 
Mantelschicht 9 aus ungeschaurnten Polyurethan aufge- 
tragen. Da der Auftrag dieser Mantelschicht moglichst 

55 gleichmaBig und mit gleicher Dicke erfolgt bilden sich 
hier auf der dann entstehenden AuBenflache 11 die 
durch die AuBenflache der geschaumten Schicht 8 vor- 
gegebenen Erhohungen und Vertiefungen ebenfalls ab, 
so daB auch die AuBenflache der Mantelschicht 9 eine 

60 entsprechend unregelmaBige Oberflachenstruktur auf- 
weist 

In der auBenliegenden Flache 12 der geschaumten 
Schicht 8 im Bodenbereich der Wanne ist nun in Teilbe- 
reichen zur Bildung von Stutzflachen 13 die Haut 7 noch 
65 wahrend des Ablaufs der schaumbildenden Reaktion 
durch ein Gegenformelement 14, das in Fig. 2 strich- 
punktiert eingezeichnet ist, glattflachig geformt so daB 
die zuvor beschriebene Bildung von Runzeln in der 
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Haut 10 in diesen Teilbereichen 13 unterdruckt und eine 
definierte Oberflachenkontur vorhanden ist In gleicher 
Weise werden sowohl in die Flache 12 des Bodenberei- 
ches sowie in die Stirnwand 15 und ggf. in die Seiten- 
wande 16 entsprechend geformte Stutzflachen 13 einge- 5 
formt, die als Anlageflachen fiir die Befestigung von 
entsprechenden Armaturen, beispielsweise der Ablauf- 
armatur im Bodenbereich, der Oberlaufarmatur im 
Stirnwandbereich oder auch von Dttsenarmaturen fur 
Whiripooiausrustungen im Seitenwandbereich. Die io 
durch das Einformen der Stiitzflachen mil dem Gegen- 
formclcment bewirkte hohere Porendichte und damit 
hohere Druckfestigkeit der geschaumten Schicht 8 er- 
laubt es daher, derartige Armaturen unter Zwischenlage 
entsprechender Dichtungen fest und damit auch dicht 15 
zu yerschrauben, ohne daB hierbei die geschaumte 
Schicht 8 eingedruckt wird. 

Wie die Schnittdarstellung in Fig. 2 ferner zeigt, kann 
die Kontur des Bodens 3 der Innenschale 2 entspre- 
chend der Vorgabe durch das Wannendesign mit einer 20 
gewissen Krumrnung verlaufen, wahrend demgegen- 
uber die Stutzflachen 13 entsprechend der Formvorga- 
be durch das Gegenformelement eine andere Kontur 
aufweist, beispielsweise ebenflachig verlauft Die Ober- 
flachenkontur der StGtzflache 13 ist hierbei jedoch nicht 25 
auf eine ebenflachige Kontur beschrankt, sondern kann 
auch entsprechend den Anforderungen anders geformt 
sein. Entscheidend ist lediglich, daB die Stiitzflache 9 
einerseits und die entsprechende Gegenflache des vor- 
gesehenen, hier nicht naher dargestellten Stiitzelemen- 30 
tes andererseits voll flachig anliegt und damit auf der 
vollen Flache tragt und 6rtliche Belastungsspitzen ver- 
mieden sind 

In einer abgewandelten Ausgestaltung kann, wie in 
Fig. 3 dargestellu in Bereichen, die fur die Befestigungen 35 
von Armaturen vorgesehen sind, beispielsweise am 
Wannenrand 5 zur Befestigung der Zuiaufarmaturen 
und an der Seitenwand und/oder Stirnwand zur Befesti- 
gung von Handgriffen oder dergleichen, die Verstar- 
kungsschicht in ihrcm Aufbau modifiziert werden. Da 40 
gerade bei der Befestigung der vorstehend genannten 
Armaturen hohe Klemmkrafte aufgebracht werden 
miissen, ist hier vorgesehen, die Verstarkungsschicht 
nur zweischichtig aufzubauen, so daB hier nur die dlinne 
Basisschicht 7 und daruber die Mantelschicht 9 aufge- 45 
bracht ist Durch entsprechende Formelemente wird 
beim Auftragcn der Schicht au3 geschaumtem Polyure- 
than nach dem Aufbringen der Basisschicht der entspre- 
chende Bereich freigehalten, so daB dieser schaumfrei 
bleibt Die Basisschicht 7 und die anschlieBend aufge- 50 
brachte, ggf. hier dickere Mantelschicht 9 in Verbindung 
mit der Wandstarke der Innenschale 2 weisen dann eine 
genugende Festigkeit auf, urn hier belastete Armaturen 
zuverlassig auch mit hohen KJemmkraften zu befesti- 
gen. Die notwendigen Bohrungen k6nnen dann vor Ort 55 
problemlos angebracht werden. 

Aufgrund der guten Haftungsbedingungen zwischen 
einer Innenschale aus einem Sanitaracryl einerseits und 
einem Polyurethan andererseits kann die Basis- und 
Haftschicht 7 auf die saubere AuBenflache dieser fnnen- eo 
schale 2 ohne Verwendung eines Haftvermittlers aufge- 
tragen werden. Fiir die Haftfestigkeit dieser Basis- und 
Haftschicht 7 ist jedoch entscheidend, daB diese mog- 
lichst blasenfrei ist und damit die fiir ein ungeschaumtes 
Polyurethan grdBtmdgliche Dichte aufweist Dies wird 65 
jedoch beeintrachtigt, wenn sich auf der AuBenflache 
der Innenschale beispielsweise durch Kondensationser- 
scheinungen bereits jgeringste Wassermengen niederge- 
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schlagen haben. Sobald auf eine derartige AuBenflache 
das noch reaktive Polyurethan aufgetragen wiroL, bilden 
sich in diesem feuchten Bereich bereits geringe Blasen 
und zwar vor allem im Bereich der Grenzschicht zwi- 
schen der Innenschale und der Basis- und Haftschicht 7. 

Wird nun die Innenschale vorher zumindest auf ihrer 
AuBenflach auf eine Temperatur aufgewarmt, die ge- 
ringfiigig uber der Raumtemperatur am Ort des Auf- 
bringens der Basis- und Haftschicht liegt, dann ist ge- 
wahrleistet, daB sich keine Feuchtigkeit mehr auf dieser 
AuBenflache befindet Dieses Aufwarrnen kann entwe- 
der durch Aufwarrnen der Innenschale insgesamt, vor- 
zugsweise aber durch ein "Abspulen" dieser AuBenfla- 
che mit einer in ihrer Temperatur eingestellten "Warm- 
luftdusche" geschehen. Die Verwendung einer derarti- 
gen "Warmluftdusche" hat den Vorteil, daB die gesamte, 
etwa auf der AuBenflache vorhandene Feuchtigkeit ab- 
gefuhrt wird, die Temperatur der AuBenflache der In- 
nenschale jedoch nicht nennenswert erhdht wird, so daB 
die beim Aufbringen der Basis- und Haftschicht 7 freige- 
setzte Reaktionswarme vom Material der Innenschale 
ohne weitere Nachteile, insbesondere ohne Verformun- 
gen aufgenommen werden kann. 

Da die das Polyurethan bildenden Reaktionspartner 
Polyol und Isocyanat fur den Auftrag ohne Gegenform 
in einer entsprechenden Duseneinrichtung gemischt 
und dann diese Mischung mit einem entsprechenden 
gasfdrmigen Treibmittel, vorzugsweise Luft, auf die Au- 
Benflache aufgetragen wird, wird zweckmaBigerweise 
dieses Treibgas vor der Zuf iihrung zu der Diise getrock- 
net Die Trocknung muB hierbei so weit gefuhrt werden, 
daB erst bei einer Taupunktunterschreitung von — 40°C 
Flussigkeitsabsonderungen auftreten. Durch diese MaB- 
nahme ist ebenfalls gew&hrleistet, daB beim Auftragen 
der Basis- und Haftschicht 7 keine noch so feinen Blasen 
entstehen konnen und damit die Basis- und Haftschicht 
7 die grofitmdgliche Dichte und die bestmogliche An- 
bindung an die AuBenflache der Innenschale aufweist. 

Der Auftrag der Schicht 8 aus schaumbarem Polyure- 
than auf die vorzugsweise dunne Basis- und Haftschicht 
7 wird zweckmaBigerweise erst nach dem Ausharten 
der Basis- und Haftschicht 7 vorgenommen, da dann die 
freiwerdende Reaktionswarme der schaumenden 
Schicht 8 nicht mehr auf die AcryJ-Innenschale 2 nach- 
teilig einwirken kann, da die ausgehartete Schicht 7 
praktisch als Warmeisolierung dient 

Will man die schaumbare Schicht 8 nach vor dem 
vollstandigen Ausharten der Basis- und Haftschicht 7 
auftragen, dann muB zum Schutz der Innenschale 2 ge- 
gen nachteilige Warmeeinwirkungen die Innenschale 2 
von innen her ausreichend gekuhlt werden, beispiels- 
weise durch Einblasen von KQhlluft mit entsprechend 
eingestellter Temperatur. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines muldenfdrmigen 
Sanitargegenstandes aus Kunststoff, mit einer aus 
einem thermoplastischen Kunststoff geformten In- 
nenschale, die auf ihrer AuBenflache mit einer Ver- 
starkungsschicht versehen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils ohne Verwendung einer Ge- 
genform auf die AuBenflache der Innenschale (2) 
eine Basis- und Haftschicht (7) aus einem unge- 
schaumten Polyurethan aufgetragen wird, daB auf 
diese Basis- und Haftschicht (7) eine Schicht (8) aus 
einem schaumbaren Polyurethan aufgetragen wird 
und daB auf die geschaumte Schicht (8), nachdem 
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diese im wesentlichen ausgehartet ist, eine Mantel- 
schicht (9) aus einem ungeschaumten Polyurethan 
aufgetragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Basis- und Haftschicht (7) und die s 
Mantelschicht (9) in einer wesentlich dtinneren 
Schichtdicke ais die geschaumte Schicht (8) aufge- 
tragen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Bildung von Stlitzftechen io 
(13) in den hierau vorgesehenen Teilbereichen der 
AuBenflachen auf die aufgetragene geschaumte 
Schicht (8) noch wahrend der Schaumbildungspha- 

se ein Gegenformelement (14) zur Begrenzung der 
Schichtdicke und zur Veranderung der Porenstruk- 15 
tur angeordnet wird 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gegenformele- 
ment (14)gek0hlt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bereiche (13.1) 
der Innenschale (2), die fur den AnschluB von Ar- 
maturen vorgesehen sind, nach dem Auftragen der 
Basis- und Haftschicht (7) beim Auftragen der 
schaumenden Schicht (8) durch Formeiemente frei- 25 
gehalten werden, daB nach dem Ausharten der 
Schicht (8) die Formeiemente entfernt werden, so 
daB nach dem Auftragen der Mantelschicht (9) die- 
se Bereiche eine Verstarkungsschicht aufweisen, 
die nur aus der Basis- und Haftschicht (7) und der 30 
Mantelschicht (9) besteht 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die geschaumte 
Schicht (8), in dem die StOtzflachen bildenden Be- 
reich eine Dicke von etwa 5 mm in dem iibrigen 35 
Bereich eine Dicke von etwa 8 bis 10 mm aufweist 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Auftragen 
der Basis- und Haftschicht (7) die Innenschale (2) 
zumindest auf ihrer AuBenflache auf eine Tempera- 40 
tur aufgewarmt wird, die geringfQgig Qber der 
Raumtemperatur am Ort des Aufbringens der Ba- 
sis- und Haftschicht (7) liegt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest beim Auf- 45 
tragen der Basis- und Haftschicht (7) getrocknete 
Luft als Treib- und Transportmittel fur die flussi- 
gen, das noch reaktive Polyurethan bildenden 
Komponenten verwendet wird. 
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